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Аналіз даних поданих в таблиці 2 показує, що орієнтація стикового шва в задані 
положення, що визначаються кутами 
і
Θ  на середнє значення різнорозмірності впливає 
несуттєво. 
Суттєвий вплив орієнтації стикового шва втулки на дисперсію розсіювання 
різнорозмірності при значеннях кута o30=Θ  і o60=Θ  пояснюється відхиленням від 
круглості внутрішньої циліндричної поверхні втулки в цій зоні, як наслідок технологічної 
спадковості, отриманої при формуванні втулок методом періодичного деформування. 
Практична цінність проведених досліджень і отриманих результатів полягає в тому, що 
їх можна використати для коректування номінальних значень міжцентрових віддалей отворів 
внутрішніх і зовнішніх пластин і забезпечити оптимальне значення оптpH  методика 
визначення якого подана в [2]. 
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New construction of .the blank for suing bushes of the increased shape accurasy has been 
proposed. Experimental run of the suing bushes made of the proposed flanks was manufactured. 
Officiency of the proposed construction solution was testified, using the Fourier’s trigonometric 
series departure from rounding scatlering. 
 
Згортні втулки найбільш широко застосовуються у масовому виробництві 
приводних роликових і втулкових ланцюгів (ПРВЛ), потреба яких в 
народногосподарському комплексі України складає понад 10 млн. погонних метрів. 
Показано на основі аналізу літературних джерел, що одним із найважливіших 
показників якості згортних втулок, який значним чином впливає на їх зносостійкість, є 
відхилення від круглості в їх поперечних перерізах, а саме  íàÿâí³ñòü ïðÿìîë³í³éíèõ 
ä³ëÿíîê íà êðóãëîãðàì³ òà ðîçêðèò³ñòü çãîðòíîãî øâà. Òàê³ â³äõèëåííÿ â³ä êðóãëîñò³ 
âíóòð³øíüî¿ öèë³íäðè÷íî¿ ïîâåðõí³ (ÂÖÏ) çãîðòíèõ âòóëîê, ÿê³ óòâîðóþòüñÿ 
âíàñë³äîê òåõíîëîã³÷íî¿ ñïàäêîâîñò³, íå âäàºòüñÿ ïîâí³ñòþ ë³êâ³äóâàòè áàãàòîðàçîâèì 
êàë³áðóâàííÿì ó ìàòðèöÿõ. Á³ëüøå òîãî, ïðè êàë³áðóâàíí³ âèíèêàþòü çíà÷í³ 
íàâàíòàæåííÿ, ÿê³ ïîñò³éíî ä³þòü íà êàë³áðóþ÷³ ìàòðèö³ â îäíîìó ³ òîìó æ ì³ñö³, ùî 
â ðåçóëüòàò³ âòîìè ïðèâîäèòü äî çíèæåííÿ ¿õ ñò³éêîñò³, çá³ëüøåííÿ ¿õ ïîòðåáè ³ 
çíèæåííÿ åôåêòèâíîñò³ òåõíîëîã³÷íîãî ïðîöåñó ôîðìóâàííÿ çãîðòíî¿ âòóëêè. 
3 ìåòîþ çàáåçïå÷åííÿ âèñîêî¿ òî÷íîñò³ ôîðìè ÂÖÏ çãîðòíèõ âòóëîê 
çапропоновано конструкторсько-технологічне рішення, реалізація якого забезпечує значне 
зменшення відхилення від круглості після формування втулок. 
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Рисунок 1. Загальний вигляд запропонованої заготовки. 
 
Поставлена задача вирішується шляхом виконання заготовки (рис. 1) для згортної 
втулки у вигляді плоскої прямокутної карточки певної довжини, шириною H, яка дорівнює 
висоті згортної втулки і товщиною ∆, яка дорівнює товщині стінки згортної втулки, причому 
на одному кінці плоскої прямокутної карточки 1, на частині її довжини сформована 
частково-циліндрична оболонка 2, в якої, у перерізі перпендикулярному поздовжній осі цієї 
оболонки, радіус кривизни r1 її внутрішньої циліндричної поверхні дорівнює половині 
діаметра внутрішньої циліндричної поверхні згортної втулки, а радіус кривизни r2 
зовнішньої циліндричної поверхні цієї оболонки дорівнює половині діаметра зовнішньої 
циліндричної поверхні згортної втулки і ця частково-циліндрична оболонка в цьому ж 
перерізі обмежена центральним кутом pipi ...4=Θ  і спряжена з іншою частиною плоскої 
прямокутної карточки 3, довжина якої дорівнює )2( Θ−= pirL
пл
, де )ln( 12 rrr ∆=  - радіус 
кривизни нейтрального шару перерізу частково-циліндричної оболонки перпендикулярного 
до її поздовжньої осі. 
З метою отримання оціночних характеристик круглості згідно із вимогами існуючих 
стандартів була створена дослідна партія запропонованих заготовок з яких були сформовані 
втулки за традиційною технологією в циліндричній матриці без використання оправки, обсяг 
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дослідної партії склав 30 шт. Використавши традиційні заготовки – плоскі прямокутні 
карточки за тією ж технологією були сформовано 30 втулок. 
Торцевий профіль отриманих втулок після згортки поданий на рис. 2. 
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Рисунок 2. - Профіль втулок для ПРВЛ з кроком 19,05 мм. виготовлених за: 
а) – із заготовки – прямокутна плоска карточка; б) – із запропонованої заготовки. 
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Відомим методом отримували круглограми ВЦП втулок після згортки карточок. Для 
кожної круглограми як окремої реалізації визначали відхилення від базового прилягаючого 
кола в 24-х фіксованих положеннях. За точку відліку взяли положення згортного шва. 
Стабільність технологічного процесу перевірялась за критерієм λ0 [1]. Отримані за 30 
круглограмами результати табулювали і усереднювали для кожного із 24-х положень. 
Відхилення біжучого радіуса ∆Rі мають характер випадкових похибок і являють собою 
випадкову стаціонарну неперервну періодичну функцію з періодом 2π, аргументом якої є кут 
повороту φ. Реалізації відхилень від круглості усередненої круглограми апроксимували 
тригонометричним рядом Фур’є ∑
∞
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xψ , де 0a  - вільний член; ka  і kb  
- тригонометричні коефіцієнти Фур’є. 
Виконавши чисельне інтегрування випадкової функції )(xψ  для 24-х значень 
аргумента за формулами: 
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Визначені значення амплітуд iA  середніх значень відхилень від круглості .трад∆  і 
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iAД  подані в таблиці. 
Таблиця. Амплітуди і характеристики розсіювань відхилень від круглості. 
 
Форма 
заготовки 
А1 А2 А3 А4 А5 А6 А7 А8 А9 А10 
Середнє 
значення 
∆ , мкм 
Дисперсія 
розсіювання 
)(∆Д  
традиційна 216 172 233 169 99 56 52 45 27 19 228,8 8,93·104 
запропонована 114,5 27,8 58,7 42,4 19,8 21,7 11,5 10,4 7,3 5,2 57,3 1,015·104 
 
За критерієм Фішера і Стюдента [1] встановили що запропонована заготовка забезпечує 
суттєвий ефект як за підвищенням точності форми ВЦП втулки, так і за зменшенням 
дисперсії розсіювання відхилень від круглості. 
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